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© Hexibles SehteHmittet, beispielswelse In Form von B6gen, Bindem, Scheiben Oder dergleichen. 


© Gegenstand der Erfindung 1st ein flexibles Sehleifmittel 
mh einer biegsamen Untertsge, an welcher eine Mehnahl 
von Schleifrnittelkorpern dadurch gebildet 1st, daB aus einer 
bus Bindemlttel und Schleifk6rnern bestehenden Masse 
geblldete Schlelfmittelkorper vor dem Hfirten des Bindemit- 
tols an die Umerlage geklebt werden. 
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1 Flexibles Schleifmittel, beispielsweise in Form 
von Bogen, Bandern, Scheiben oder dergleichen 


5 


10 


15 Die Erfindung betrifft ein flexibles Schleifmittel, 
welches auf den hier in Rede stehenden Gebiet vielfach 
auch als "Schleifmittel auf Unterlage" bezeichnet wird. 
Ein solches flexibles Schleifmittel kann z.B. in Form 
von Bogen, Bandera, Scheiben oder dergleichen vorliegen. 
20 Es besteht iiblicherweise aus einer biegsamen Unterlage, 

beispielsweise aus Papier oder Gevebe, und auf diese Unter- 
lage wird zunachst eine Bindemittelschicht aufgetragen, 
auf welche aanach Schleifkorn gestreut wird. Ublicherweise 
wird danach noch eine Deckschicht aufgebracht, die in 
25 vielen Fallen aus dem gleichen Material vrie die Bindemittel- 
schicht besteht. Dieses Bindemittel ist in vielen Fallen 
ein Duroplast, und es kann vorteilhaft ein modifizierbares 
Phenolharz, Epoxydharz oder Polyesterharz oder dergleichen 
sein. Solche Bindemittel sind bekannt. 


30 
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1 Urn bei diesem Herstellungsverf ahren ein tatsachlich "flexibles" 
Schleifmittel zu erhalten, wird das insoweit hergestellte 
Schleifmittel "geflext" . Dieses Flexen bedeutet, daB das 
Schleifmittel gewohnlich in zwei zueinander verschiedenen 

5 Richtungen nacheinander geflext, d.h. praktisch gebrochen 
wird, indem es tiber Walzen mit kleinem Kriimmungsradius 
oder iiber gekrummte Kanten gefuhrt t/ird. Ein auf diese Veise 
hergestelltes und geflextes Schleifmittel kann dann als 
flexibles Schleifmittel bezeichnet werden, wobei die Flexi- 
10 bilitat des Schleifmittels dazu dient, es dem Schleifmittel 
zu ermoglichen, sich an verschiedene Konturen des zu schlei- 
fenden Verks tucks anzupassen. 

Auf die beschriebene Weise hergestellte und geflexte Schleif- 
15 mittel haben sich grundsatzlich bewahrt. Jedoch besteht ein 
wesentlicher Hachteil darin, daB die Standzeit des Schleif- 
mittels vergleichsweise kurz ist, veil nur eine einzige 
Schicht von Schleifkornern vorhanden ist. Diese Schicht nutzt 
sich verbal tnismaBig schnell ab. 

20 

Es sind bereits verschiedene Vorschlage gemacht worden, urn 
den Hachteil der vergleichsweise kurzen Standzeit zu 
iiberwinden. 

25 Es ist z.B. versucht worden, den Hachteil der vergleichs- 
weise kurzen Standzeit von f lexiblen Schleif mitteln gemaB 
vorstehender Beschreibung dadurch zu uberwijiden, daB mehr re 
Schichten aus Schleifkom iibereinander aufgebracht wurden. 
ELerbei wurde so vorgegangen, claB in weiteren Durchlaufen 

30 durch die Herstellungsanlage auf die oben erlauterte Deck- 
schicht eine weitere Schleifkornschicht aufgestreut wurde, 
auf die wiederum eine Deckschicht aus Bindemittel aufge- 
bracht wurde. Auf diese Weise konnten zwei oder mehr 
Schleifkornschichten gebildet werden. Wenn roehrer 
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1 Schleifkornsehichten vorhanden sind, ist zu erwarten, daB 
die Standzeit des Schleifmittels langer ist- Ein v/esent- 
licher Nachteil dieses bekannten Vorschlages besteht jedoch 
darin, dafi das Gebilde, welches aus mehreren Lagen aus 
5 Schleif kornern "and duroplastischem Bindemittel besteht, 
vergliichsweise hart ist. DemgemaB bricht dieses Schicht- 
gebilde beim nachf olgenden Flexen in nicht vorhersagbarer 
Weise auf, so daB sich eine nicht vorhersagbare Schleifvrirkung 
und im wesentlichen eine ungleichmaBige Schleif wirkung er- 

10 gibt. AuBerdem besteht der Nachteil, daB Schleifkorner aus-* 
brechen konnen, insbesondere wenn sie an Bruchstellen liegen, 
die beim Flexen gebildet sind. SchlieBlich ist ein SchL if- 
mittel mit mehreren Schleifkornlagen in seiner Herstellung 
vergleichsweise teuer, veil mehrere Burchgange durch die Her- 

15 stelluogsanlage erforderlich sind. 

Es ist auch bekannt, auf die zuvor auf die Unterlage aufge- 
brachte Bindemittelschicht nicht einzelne Schleifkorner 
aufzustreuen, sondern sogenannte Agglomerate, die beispiels- 
20 weise im wesentlichen Kugelform haben. BtLer gibt es Agglo- 
merate, die vollstandig aus Kugelkorund bestehen. Es gibt 
auch Agglomerate mit einem Grundkorper beispielsweise aus 
Kunststoff , in denen Schleifkorner derart teilweise einge- 
bettet sind, daB sie von dem Grundkorper nach auBen vor- 
25 stehen (BE-OS 26 08 273). Es ist ferner bekannt, den Grund- 
korper 'als Hohlkorper auszubilden (DE-AS 23 46 338). Bei 
Verwendung dieser bekannten Ausfuhrungen kann eine langere 
Standzeit moglicherweise erwartet werden, insbesondere veil 
die Schleifkorner praktisch in mehreren Lagen iibereinander 
30 vorhanden sind. Ein Nachteil dieser bekannten Ausfiihrungen 
besteht jedoch darin, dafi vor der Inbenutzungsnahme. ebenfalls 
eia Plexen erforderlich ist, urn die erf orderliche Biegsam- 
keit oder Flexibilitat zu erhalten. Bei diesem Flexvorgang 
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1 v/ird jedoch die zuvor gebildete Struktur mit den Agglomera- 
ten zumindest teilv/eise und in nicbt kontrollierbarer Weise 
wieder zerstort, so daB sicb insgesamt bei Benutzung des 
Scbleifmittels eine nicbt vorbersagbare mid oftmals ungleicb- 

5 maBige Scbleif wirkung ergibt. AuBerdem konnen die Agglomerate 
aus der sie baltenden Bindemittelscbicbt ausbrecben. . 
SchlieBlicb sind solche bekannten Scbleifmittel vergleicbs- 
weise teuer in der Herstellung. 

10 Es ist feraer bekannt (DE-GBM 19 82 299), in einen vorzugs- 
weise aus Kunststof f bestebenden flexiblen Qbrager im Abstand 
voaeinander vorgef ertigte Scbleif mittelkorper einzubetten, 
wobei der Oh?ager im Bereich jedes Scbleif mitt elkorpers ver- 
dickt ausgebildet ist, Aucb bei einem solcben Scbleifmittel 

15 kaim eine ausreicbende Plexibilitat , wie sie beispielsweise 

. bei Scbleif mittelbandern erforderlich ist, nicbt erhalten 
werden. AuBerdem ist die Herstellung vergleicbsweise teuer- 
SinngemaB die gleichen llacbteile sind vorbanden bei ebenfalls 
bekannten niclit flexiblen Scbleif mitt eln (z.B. DE-OS 22 33 044, 

20 DE-OS 21 07 4^4, US-PS 3 471 975), bei denen einzelne vorge- 
fertigte Scbleif mittelkorper mittels besonderer Einricbtungen 
an einem Grundkorper bzw. an einer Unterlage befestigt sind. 
Aucb diese bekannten Ausfiihrungen weisen die erf orderliche . 
Hexibilitat nicbt auf „ Aucb ist die Herstellung vergleicbs- 

25 weise teuer. 

Es ist scblieBlich aucb bekannt (DE-PS 17 33 14), auf eine 
mit einer Klebscbicbt versebene biegsame Unterlage Scbleif - 
material nur in bestimmten Bereicben auf zustreuen, derart, 
30 daB das Scbleif material an vorbestimmten Stellen vorbanden 
ist. Bei dieser bekannten Ausfxibrung bestebt der wesent- 
lichste Nachteil darin, daB das Scbleif material' nur in 
einer - einzigen Scbicbt ~aufgebr^Et~Wrden^ dafl die— 

Standzeit eines solcben Scbleif mittels vergleicbsweise kuxz ist. 
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1 Es besteht somit ein groBes Bedurfnis nach einem flexiblen 
Schleifmittel, welches vergleichsweise lange Standzeit hat 
und dennoch in seiner Herstellung einfach und billig ist. 

5 Die vorliegende Erfindung geht aus von einem flexiblen 
Schleifmittel mit einer biegsamen Unterlage, an velcher 
eine Mehrzahl von Schleifmittelkorpern in einem vorbestimmten 
Muster angeordnet ist, GemaB der Erfindung ist ein solches 
flexibles Schleifmittel dadurch gekennzeichnet, daB die 
10 Schleifmittelkorper aus einer aus einem Bindemittel und 
Schleifkorn bestehenden Masse gebildet und vor dem Harten 
des Bindemittels an die Unterlage geklebt sind. 

Durch die Erfindung ist ein flexibles Schleifmittel geschaffen, 

15 bei welchem die einzelnen Schleifmittelkorper Schleifkorner 
in mehreren Lagen iibereinander enthalten, so daB eine lange 
Standzeit des Schleif mittels gewahrleistet ist, Es ist iiber- 
raschend gefunden worden, daB auch bei direktem Anordnen 
der Schleifmittelkorper an der biegsamen Unterlage eine 

20 ausreichende Haf tung der einzelnen Schleifmittelkorper 
an der Unterlage durch die Elebwirkung des Bindemittels 
allein erzielt werden konnte, AuBerdem wird durch ein 
Schleifmittel gemafl der Erfindung der weitere wesentliche 
Vorteil erzielt, daB ein Flexen des Schleif mittels vor 

25 der Ihbenutztmgnahme nicht erforderlich ist, veil die 
Schleifmittelkorper direkt auf der Unterlage angeordnet 
sind, die ihrerseits bereits die erf orderliche Flexibilitat 
besitzt. Durch die Befestigung der Schleifmittelkorper in 
einer bestimmten Anordnung auf der Unterlage entstehen freie 

30 Zonen bzw. Bereiche, die gewahrleisten, daB die natiirliche 
Flexibilitat der Unterlage auch nach dem Fertigungsprozefl 
erhalten bleibt. Das fertige Schleifmittel hat demnach etva 
die gleiche Flexibilitat wie das eingesetzte Ausgangspro- 

__ _dukt. 
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1 Die Herstellung eiDes Schleifmittels gemafi der Erfindung 
kann vorzugsweise dadurch erfolgen, daB eine flieBfahige 
oder streichfahige Masse aus Bindemittel und Schleifkorn 
bereitet wird und vor dem Bart en des Bindemittels in Form 

5 einzelner Schleifmittelkorper auf die biegsame Unterlage 
aufgebracht wird. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfabxens kann 
die aus Bindemittel und Schleifkorn bereitete Masse in ein 

10 auf die Unterlage gelegtes Baster oder Sieb beispielsveise 
in Form eines Lochbleches oder dergleichen gedriickt werden. 
Das Baster, Sieb oder dergleichen wird danach von der Un- 
terlage abgenommen. Hierbei kann zweckmaJBig die Hohe der 
Schleifmittelkorper durch die Dicke des Rasters, Siebes 

15 oder dergleichen bestimmt sein. 

Das Baster, Sieb oder dergleichen kann beispielsveise aus 
Metall oder aus Kunststbff bestehen. 

20Besonders bevorzugt wird es, wenn die flieBfahige oder 
streichfahige Masse aus Bindemittel und Schleifkorn, die 
zuvor bereitet wurde, thixotrope Eigenschaf ten hat, derart, 
daB die Masse nur dann flieBt, wenn eine mechanische Kraft 
oder mechanischer Brack an sie angelegt wird. Bei Verwendung 

25 einer Masse aus Bindemittel und Schleifkorn mit thixotropen 
Eigenschaften ist insbesondere eine leichteres Abnehmen 
des Basters, Siebes oder dergleichen nach dem Driicken der 
genannten Masse in die Offnungen des Basters, Siebes oder 
dergleichen moglich. 

30 

Bei gewissen Materialien fiir die biegsame Unterlage kann es 
vorteilhaft sein, zuvor eine Klebschicht auf zubringen. 


Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung bei 
35 weise erlautert. 
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1 Fig. 1 iet eine Draufsicht eines Ausfuhrungsbei spiels einet> 
Schleifmittels gemaB der Erfindung. 
Fig. 2 ist eine Teilquerschnittsansicht des Schleifmittels 

gemaB Fig. 1. 

5 

Ein flexibles Schleifmittel gemaB der Erfindung kann in 
Form von Bogen, Bandera und Scheiben oder dergleichen vor- 
liegen. Als ein Beispiel ist in den Fig. 1 und 2 eine 
Schleifmittelscheibe dargestellt. 

10 

Das flexible Bchleifmittel gemaB den Fig. 1 und 2 besitzt . 
eine biegsame Unterlage 1 aus Papier, Gewebe oder dergleichen. 
Solche Unterlagen sind bekannt. Auf der Unterlage 1 ist 
eine Mehrzahl von aus Bindemittel und Schleifkorn bestehenden 

15 Schleifmittelkorpern 2 angeordnet. Die Schleifmittelkorper 2 
konnen in verschiedenen Mast em angeordnet sein. Beispiels- 
weise hat es sich fur ein Schleifband als vorteilhaft 
erwiesen, die Schleifmittelkorper 2 in im Abstand voneinander 
befindlichen Eeiben anzuordnen, die zur Bewegungsrichtung 

20 aes Schleifbandes in einem Vinkel von 30 0 liegen. 

Jeder Scbleifmittelkorper 2 besteht aus der aus Bindemittel 
und Schleifkorn gebil.deten Masse und enthalt somit 
Schleifkorn in einer Mehrzahl von Schichten ubereinander. 
25 Dadurch ist die Standzeit eines flexiblen Schleifmittels 
gemaB der Erfindung vergleichsweise lang. 

Die Gestalt der Schleifmittelkorper 2 kann verscbieden sein. 
Beispielsweise konnen die Schleifmittelkorper 2 viereckige 

30 Gestalt, die Gestalt von runden, d.h. zylindrischen Noppen 

oder dergleichen haben. Die Hone der Schleifmittelkorper sowie 
ihre Querschnittsabmessung und der Abstand zwischen benach- 
barten Schleifmittelkorpern 2 kann sich in Abhangigkeit von 
den Anwendungsbeaingungen, der GrbBe des Schleifkornes usw. 

35 andern- B i Verwendung runder, d.h. zylindriscner Hoppen 

" kann beispielsweise der Durchmesser- der -Hoppen -in. einem __. 

Bereich von 0,5 bis 10 mm, die Hohe der Hoppen aja einem Be- 

r ich von 0,1 bis 5 mm, und der Abstand der Hoppen voneinander 
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1 im Bereich von 0,5 "bis 5 mm liegen. 

> 

Es ist uberraschend gefunden worden, daB eine ausreichende 
Haftung der Schleif mittelkorper 2 an der Unterlage 1 erhalten 
5 wird, venn die die Schleifmittelkorper 2 bildende Masse aus 
Bindemittel und Schleifkorn direkt auf die Unterlage 1 aufge- 
bracht wird, d.h, ohne Zwischenanordnung einer Klebschicht. 
Es kann jedoch, beispielsweise in Abhangigkeit von dem fur di 
biegsame Unterlage verwendeten Material, auch in gewissen 
10 Fallen zweckmaBig sein, vor dem Aufbringen der aus Bindemitte 
und Schleifkorn bestehenden Masse auf die Unterlage eine Kleb 
schicht oder eine haf tungsverbessemde Schicht auf zubringen. 

Zur Herstellung eines flexiblen Schleifmittels gemaB der 
15 Erfindung wird zunachst ein flieBfahiges bzw. streichf ahiges 
Gemisch aus Bindemittel und Schleifkorn der gewiinschten Kor- 
nung hergestellt. Dieses Gemisch wird-dann in die Offnungen 
eines Rasters, Siebes, Lochblech.es Oder dergleichen gedriickt, 
welches zuvor auf die Unterlage gelegt wurde. Dieses Raster, 
20 Sieb, Lochblech oder dergleichen besitzt Offnungen in ein em 
Master, welches dem Muster entspricht, in welchem die Schleif 
mittelkorper 2 auf der Unterlage 1 angeordnet werden sollen. 
ZweckmaBige Raster, Siebe, Lochbleche oder dergleichen 
bestehen aus Metall, Eunststoff oder einem ahnlichen Material 

25 

Bei dem Aufbringen der aus Bindemittel und Schleifkorn b - 
stehenden Masse auf die Unterlage 1 im Bereich der Offnungen 
des Rasters, Siebes, Lochbleches oder dergleichen wird zweck- 
maBig so vorgegangen, daB die Hohe der Schleif mittelkorper 2 
30 durch die Dicke des Rasters, Siebes, Lochbleches oder der- 
gleichen bestimmt ist. Auf diese Weise ist der Vorgang des 
Aufbringens der Masse aus Bindemittel und Schleifkorn auf 
die Unterlage 1 yereinfacht undgl ichzeitig ist _ge*ahrleiste 
daB di g bildeten Schleif mittelkorper 2 alle die gleiche ge- 
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1 wunschte Hohe haben. 

Besonders zweckmaBig ist es fur die Herstellung eines 
flexiblen Schleif mittels gemaB der Erfindung, wenn die 

5 Masse aus Bindemittel und Schleifkorn so hergestellt wird, 
daB sie thixotrope Eigenschaf ten hat, wobei unter thixo- 
tropen Eigenschaf ten hier die Eigenschaf t zu verstehen 
ist, daB die Masse aus Bindemittel und Schleifkorn nur 
dann flieBfahig ist, wenn sie mechanischer Beanspruchung 

10 ausgesetzt wird. Wenn die Masse aus Bindemittel und Schleif- 
korn thixotrope Eigenschaften gemaB vorstehender Definition 
hat, hat sie nach dem Aufbringen auf die Unterlage 1 nicht 
mehr die Fahigkeit bzw. das Bestreben, zu flieBen. Dadurch 
ist die Bildung der Schleifmittelkorper 1 mit der gewiinschten 

15 Gestalt und den gewiinschten Abmessungen und auch das darauf- 
folgende Abnehmen des Basters, Siehes, Lochbleches oder 
dergleichen erleichtert. 

Piix die Bildung der Masse aus Bindemittel und Schleifkorn 
20 konnen auf dem Gebiet der Schleifmittel bekannte Bindemittel 
verwendet werden, wie beispielsweise Epoxydharz, Polyurethan, 
Hamstof f harz , Melaminharz, Phenolharz, Polyesterharz und 
anorganische Binder wie Wasserglas, Phosphatbinder, Silicat- 
bindemittel usw. 

25 

Das Schleifkorn wird in der jeweils benotigten KorngroBe 
verwendet. ZweckmaBige Mischungsverhaltnisse von Schleif- 
korn und Bindemittel liegen im Bereich zwischen 0,5 : 1 und 
3,0 : 1* wobei bei feinerer Kbrnung des Schleif kornes mit 
30 groBerem Mischungsverhaltnis gearbeitet wird derart, 
daB bei jeder KorngrbBe das Optimum an Schleif leistung 
und Standzeit erhalten wird. Die Angaben zum Mischungs- 
verhaltnis bezi hen sich auf Bind mittel und 100 % Jest- 
st off ant il. 
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1 Zu den Thixotropiermitteln, die verwendet werden konnen, 
gehoren unter anderem Alkalisulf ate, Alkalichloride, Alkali- 
nitrate, Bentonite, Siliciumdioxid und Talkum. 

5 Dem Gemisch aus Bindemittel und Schleifkorn konnen v iter- 
hin Hilfsstoff e zur Einstellung der Viskositat zugegeb n 
werden. Geeignete Hilfsstoff e zum Einstellen der Viskositat 
sind z.B. Leichtspat, Kryolith, Kaliumtetraf luoroborat, 
Losungsmittel vie beispielsveise Ester, Alkohole, Wasser, 

10 Ketone, halogenierte Kohlenvasserstoff e usv. Es ist bier 
zu verstehen, daB beispielsveise die Art des verwend t n 
Losungsmittels von der Art des verwendeten Bindemittels ab- 
hangt. Fur ein wasserloslicbes Bindemittel, vie es beispiels- 
veise Phenolharz ist, vird selbstverstandlich als Losungs- 

15 mittel Wasser genommen. 

Dem Gemisch aus Bindemittel und Schleifkorn konnen auch 
weitere Zusatzstoffe zugegeben werden, beispielsveise zur 
Einstellung der Porositat oder zur Verbesserung der Schleif - 

20 leistung durch Zugabe schleif aktiver Fiillstoff e. Die grund- 
satzliche Art des verwendeten Zusatzstof f es hangt viederum 
von der Art des vervendeten Bindemittels ab. Beispielsveise 
konnen, wenn das Bindemittel ein Phenolharz ist, als Zu- 
satzstoffe zur Porositatseinstellung Polyisocyanate oder 

25 halogenierte Kohlenvasserstoff e verwendet verden. Wenn als 
Bindemittel ein Epoxidharz verwendet vird, kann der Zusatz- 
stof f zur Porositatseinstellung Azodicarbonamid oder Athanol 
sein. Wenn andererseits das Bindemittel ein Folyurethan ist, 
so kann als Zusatzstoff zur Porositatseinstellung Wasser 

30 vervendet verden. Als schleif aktive Fiillstoff e konnen die 
in der Schleifmittelindustrie ublichen Piillstoffe Vervendung 
finden, z-B. Kryolith, Kaliumtetraf luoroborat, Xaliumsulf at, 
I^rit, halogenierte organische V rbindungen und schvefel- 
-— hal-tig-e-orga-ni-eche-V 

35 durch mikroverkapselte St ffe, z.B. mikroverkapseltes 01, 
eine Porositat zu erzielen, die die abrasiven Eigenschaf ten 
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1 bzw. Angriff sfreudigkeit beim Schleifprozefc sehr stark be- 
einfluBt und wodurch gleichzeitig auf diese Art ein schleif- 
aktiver Fiillstoff zugegeben werden kann. 


In gewissen Fallen kann es vorteilhaft sein, dem Gemisch 
aus Bindemittel und Schleifkorn ein Netzmittel zuzugeben, 
d.h. ein Mittel, welches beim Aufbringen der Masse aus 
Bindemittel und Schleifkorn auf die biegsame Unterlage 
geuahrleistet, daB die' Masse das Material der Unterlage 
vollstandig benetzt. Geeignete Netzmittel sind beispielsweise 

Polyathylenglykole, sulfuriertes Ricinusol, Fettalkohol- 
sulfonate oder Siliconole. 


10 


15 in manchen Fallen kann es auch, insbesondere in Abhangigkeit 
von dem besonderen Material, welches fur die biegsame Unter- 
lage verwendet vird, zweckmaBig sein, der Masse aus Binde- 
mittel und Schleifkorn einen Haftvermittler zuzugeben. Zu 
den geeigneten Haftvermittlern g eh 5ren Polyaminoamid und 

20 gesattigte und ungesattigte Polyester. 

Urn bei bestimmten Schleifvorgangen, die die einzelnen Schleif- 
mittelkorper stark mechanisch beanspruchen, noch weitere Ver- 
besserungen zu erreichen, kann man die gesamten Schleifmit- 

25 telkorper mit einem Uberzug aus einem Bindemittel verseben. 
Das Uberzugsbindemittel bedeckt dann sowohl die einzelnen 
Schleifmittelkorper als aucb die dazwischenliegenden Zonen. 
Damit die Fiexibilitat des fertigen Schleifmittels auf Unter- 
lage nicht ungjinstig beeinflufit wird; sollte dieser Uberzug 

30 nur in entsprechender Menge aufgetragen werden, oder das 

uberzugsbindemittel konnte selbst elastiscb sein (z.B. Poly- 
urethan) . 

Hinsic htlich d s FlieBverhaltens der Mbser aus Bindemittel 

35 und Schleifkorn mit Zusatzstoff en ist festzustellen, daB es 
fur das xheologische Verhalten und di gut Verarbeitbarkeit 
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1 der Masse wichtig ist, daB die FlieBgrenze, die Thixotropie 
una die Viskositat bestitnmte Werte aufveisen. Erreicht wer- 
den diese Verte durch geeignete Auswahl der Art und der 
KorngroBe, d,h. der Mahlf einheit der Fiillstoffe, Thixotropier- 

5 mittel und Losungsmittel. Selbstverstandlich bangt das 
PlieBverhalten der Masse auch von der Art des verwendeten 
Bindemittels, d.h. des verwendeten Harzes, und von der 
KorngroBe des Schleif kornes ab. 

10 Die Erfindung vird nachstehend anhand von Beispielen naher 
beschrieben. 

Bei spiel 1 

15 Es vurde eine Masse folgender Zusammensetzung gebildet: 
Epoxidharz 

Hartungsmittel (Amin) 

on Schleifkorn als Xorund einer 
TeilchengroBe von ca. 80/u 

Talkum 

Methy lathy Iketon 
Eisenoxidrot 

25 

In einem Mischer verden zunachst das Bindemittel und 
das Schleifkorn raiteiuander gemischt, bis eine homogene 
Mischung entsjtanden ist. Danach werden die Zusatzstoff e, 
namlich das Hartungsmittel, das Thixotropiermittel, das 

30 Mittel zur Viskositat seinstellung, velches gleichzeitig 
als Losungsmittel fur das Epoxidharz dient, sovie das 
Farbemittel zugegeben und gut eingemischt .Das Getnisch ist 
dann sofort gebrauchsf ertig und kann beispielsweise in 
~~ ^er oben beschriebenen Weise unte^Verwendttn"g~ ein sRast er s t 

35 Siebes oder dergleichen auf eine biegsame Unterlage aufge- 
bracht werden. 


100 Teile 
13 Teile 

226. Teile 
10 Teile 
26 Teile 
3 Teile 
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1 Beispi 1 2 

Mit der Arbeitsweise geraaB Beispiel 1 wurde eine Masse aus 
Bindemittel und Schleifkorn mit folgender Zusammensetzung 
5 hergestellt; 

Phenolharz (72 %ig t d.h. mit 72 % 
Feststoffanteil) 100 Teile 

Siliciumcarbid mit einer Teilchen- 
groBe von ca. 200 ft 160 Teile 

Xaliumsulfat 100 Teile 

Bentonit Oolclay 3 Teile 

Wasser 29 Teile 


10 


15 


20 


Beispiel 3 


Es wurde nach der in Beispiel 1 angegebenen Arbeitsweise 
eine Masse hergestellt aus folgender Zusammensetzung: 


Melaminharz 100 Teile 

Hartungsmittel 1 Teil 
Korund einer TeilchengrSBe 

von ca. 80 Jul 260 Teile 

25 Kryolith einer TeilchengroBe 

von ca. 30 ft 50 Teile 

Wasser 22 Teile 


30 Die angegebenen Teile sind immer Gewichtsteile. 

Es ist weiterhin noch f estzustellen, daB das bereitete 
Gemiscb bzw.~ die bereitete Masse geg benenfalls au c h . 
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einige Tage liegen bleiben kann, bis sie verarbeitet 
wird, jedenfalls im Falle der Verwendung von Ein- 
kompo n ent en-Bi nd emi 1 1 e In ♦ 

Hinsichtlich des Schleifkornes ist zu sagen, daB der Be- 
reich der anwendbaren KorngroBen Oder TeilchengroBen 1m 
Bereich von 10 bis 2000 /I liegt. Die besondere KorngroBe, 
die jeweils verwendet wird, hangt von dem beabsichtigten 
Verwendungszveck ab. 

Hinsichtlich des Easters, Siebes oder dergleichen ist nocb 
£ estzustellen, daB beispielsweise solche Raster, Siebe 
oder dergleichen in ebener Form verwendet werden konnen. 
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Patentanspruche 


1. Tlexibles Schleifmittel mit einer biegsamen Unterlage, 
5 an welcher eine Mehrzahl von Schleifmittelkorpern in einem' 

vorbestimmten Muster angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schleifmittelkorper (2) aus einer aus einem Binde- 
mittel und Schleifkorn bedtehenden Masse gebildet una vor 
dem Harten des Bindemittels an die Unterlage geklebt sind. 

10 

2. Schleifmittel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die die Schleifmittelkorper bildende Masse ein Thixo- 
tropiermittel enthalt. 

15 3. Schleifmittel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Thixotropiermittel ein Alkalisulfat , ein Alkali- 
chlorid, ein Alkalinitrat , ein Bentonit, Siliciumdioxid. 
oder Talkum ist. 

20 4. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel ein organisches 
Bindemittel ist. 

5- Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
25 dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel ein anorganiscb.es 
Bindemittel ist. 

6. t Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Schleifmittelkorper 
30 bi l denden Mass ei n Hilf sstoff zur Einstellung der Viskositat 
zugegeben ist- . . 
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1 7- Schleifmittel nach Anspruch 6^ 

dadurch gekennzeichnet, daB die Hilfsstoffe zur Einstellung 
der Viskositat Leichtspat, Kryolith, Kaliumtetraf luoroborat , 
Kaliumsulfat, Pyrit, schwef elhaltige organische Verbindungen, 

5 mikroverkapselte Stoffe und Ole oder Losungsmittel sind, 
beispielsweise Ester, Alkohole, wasser, Ketone, halogenierte 
Kohlenwasserstoff e usw. 

8. Schleifmittel nach Anspruch 7, 
10 dadurch gekennzeichnet, daB die Hilfsstoffe zur Einstellung 
der Viskositat gleichzeitig schleifaktive Piillstoffe sind. 


9. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 "bis 8, 

15 dadurch gekennzeichnet, daB der die Schleifmittelkorper 

Dildenden Masse ein Zusatzstoff zur Einstellung der Porosi- 
tat zugegeben ist. 

10. Schleifmittel nach Anspruch 9, 

20 dadurch gekennzeichnet, daB Dei Verwendung eines modifizier- 
ten Phenolharzes fur das Bindemittel der Zusatzstoff zur 
Einstellung der Porositat ein Polyisocyanat oder ein halo- 
genierter Kohlenwasserstoff ist. 

25 11. Schleifmittel nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB "bei Verwendung 

eines Epoacidharzes als das Bindemittel der Zusatzstoff zur 

Einstellung der Porositat ein Azodicarbonamid oder Ithanol 

ist. 

30 

12. Schleifmittel nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB hei Verwendung von Polyuretban 

als das Bindemittel der Zusatzstoff zur" Einstellung der 

Porositat Wasser ist. 
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1 15. Schleifmittel nach Anspruch 9* 

dadurch gekennzeichnet, daB der Zusatzstoff zur Einstellung 
der Porositat ein mikroverkapselter Stoff bzw. ein mikro- 
verkapseltes 01 ist. 

5 

14. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Schleifmittelkorper 
bi Id end en Masse ein Netzmittel zugegeben ist, 

10 15. Schleifmittel nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, daB als Netzmittel Polyathylenglykol, 
sulfuriertes IdLcinusol, ein Pettalkoholsulf onat oder ein 
Siliconol verwendet ist. 

15 16. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Schleifmittelkorper 
bildenden Masse ein Haftvermittler zugegeben ist. 

17. Schleifmittel nach Anspruch 16, 

20 dadurch gekennzeichnet, daB der Haftvermittler ein Poly- 
aminoamid, ein gesattigter Polyester oder ein ungesattigter 
Polyester ist. 

18. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 17, 
25 dadurch gekennzeichnet, daB die biegsame Unterlage (1) 

mit einer Klebschicht oder einer haf tungsverbessernden Schicht 
versehen ist. 

19. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 18, 

30 dadurch gekennzeichnet, daB es zusatzlich mit einem Uberzug 
versehen ist, der die Flexibilitat nicht beeintrachtigt. 

20. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 19 1 
dadu^h~^kehnz'eichnet^ d^~Bi^demi~ttel und'Schleifkbrn 

35 in einem Verhaltnis im Ber ich v n 0,5 • 1 *>is 3,0 : 1 
vorliegen. 
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1 21. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 20, 

dadurch gekennzeichnet, daB aie Schleifmittelkorper zylin- 
drische oder eckige Gestalt haben. 

5 22. Schleifmittel nach Anspruch 21, 

dadurch gekennzeichnet, daB bei zylindrischen Schleifmitt 1- 
korpern diese einen Durchmesser im Bereich von 0£*bis 10 mm, 
eine Hohe im Bereich von 0,1 bis 5 mm aufweisen und auf 
der biegsamen Unterlage (1) in einem Abstand im Bereich von 

10 0,5 bis 5 mm angebracht sind. 

23. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schleifkorn in einer Teil- 
chengroBe im Bereich von 10 bis 2000 JLt vorliegt. 

15 

2^. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Schleifmittelkorper 
bildenden Masse ein Farbstoff zugegeben ist. 

20 25. Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 24, 

dadurch gekennzeichnet, daB es annahernd die gleiche Flexi- 
bility besitzt wie die urspriingliche Unterlage. 

25 26. Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Schleif mitt els 
nach einem oder mehreren der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine flieBfahige Masse aus Binde- 
mittel und Schleifkorn bereitet und vor dem Harten des Binde- 
mittels in Form einzelner Schleifmittelkorper auf die bieg- 

30 same Unterlage aufgebracht wird. 
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2.7. Verfahren nach Anspruch 2 6, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die flieBfahige Masse zum Auf- 
bringen in Form einzelner Schleifmittelkorper auf die bieg- 
same TJnterlage durch die ttffnungen eines Rasters, Siebes 
oder dergleichen gedruckt wird, welches auf die Unterlage 
aufgelegt wird. 
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Fig.1 
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Fig.2 


